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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　１つずつの糸（３０）を紡績コップ（９）から綾巻きパッケージ（１１）に巻き取る複
数の作業ユニット部（２）を有するワインダ（１）を動作させる方法であって、
　前記糸（３０）の走行時に、前記糸のテンションを表す量を測定する１つずつのセンサ
（２０）と、
　前記糸（３０）に糸テンションを与える糸テンショナ（１４）と、
が配置されており、
　前記糸テンションを表す測定量（ｙ）と、前記糸テンションを表す量の目標値（ｖ）と
、を比較し、前記比較（ｅ）に依存して、前記糸テンションを調整するために前記糸テン
ショナ（１４）に対する調整信号（ｕ）を生成することによって前記糸テンションを閉ル
ープ制御し、
　１つのセンサ（２０）の故障を確認した後、前記糸テンションを開ループ制御する方法
において、
　前記紡績コップ（９）に残っている糸の長さを表す量をそれぞれ検出し、
　前記紡績コップ（９）に残っている糸の長さに依存して、閉ループ制御された糸テンシ
ョンによる巻き取り中に検出した少なくとも１つの調整信号（ｕ）から、前記調整信号（
ｕ）に対する経験値を求め、
　１つのセンサ（２０）が故障した場合、前記糸テンショナ（１４）によって糸テンショ
ンを開ループ制御するため、前記紡績コップ（９）に残っている糸の長さに依存して、前
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に求めた前記調整信号（ｕ）に対する経験値を調整信号（ｕ）として使用する、
方法。
【請求項２】
　前記経験値を求めるため、複数の作業ユニット部の調整信号を検出する、
請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記紡績コップ（９）から巻き取った糸の長さを、前記紡績コップ（９）に残っている
糸の量を表す量として使用する、
請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　１つの作業ユニット部（２）のセンサ（２０）が故障した場合に前記糸テンションを開
ループ制御するために使用される前記経験値を、前記センサ（２０）が故障する前に同じ
作業ユニット部の少なくとも１つの紡績コップ（９）の巻き取り中に検出した調整信号か
ら求める、
請求項２または３に記載の方法。
【請求項５】
　１つの作業ユニット部（２）のセンサ（２０）が故障した場合に前記糸テンションを開
ループ制御するために使用される前記経験値を、前記センサ（２０）が故障する前に前記
作業ユニット部（２）の最後の紡績コップ（９）の巻き取り中に検出した調整信号から求
める、
請求項４に記載の方法。
【請求項６】
　１つの作業ユニット部（２）のセンサ（２０）が故障した場合に前記糸テンションを開
ループ制御するために使用される前記経験値は、前記作業ユニット部（２）にて巻き取ら
れる複数の紡績コップ（９）の前記調整信号（ｕ）の平均値である、
請求項４に記載の方法。
【請求項７】
　１つの作業ユニット部（２）のセンサ（２０）が故障した場合に前記糸テンションを開
ループ制御するために使用される前記経験値は、同じロットの複数の作業ユニット部（２
）における複数の調整信号（ｕ）の平均値である、
請求項２または３に記載の方法。
【請求項８】
　１つの作業ユニット部（２）のセンサ（２０）が故障した場合に前記糸テンションを開
ループ制御するために使用される前記経験値は、前記ロットの複数の作業ユニット部（２
）にて最後の紡績コップ（９）を巻き取った際に検出した複数の調整信号（ｕ）の平均値
である、
請求項７に記載の方法。
【請求項９】
　センサ（２０）の故障を表示する、
請求項１から８までのいずれか１項に記載の方法。
【請求項１０】
　閉ループ制御された糸テンションによる巻き取り中、前記巻き取り速度を前記糸テンシ
ョナ（１４）の調整に依存して調整し、
　前記紡績コップに残っている糸の長さに依存して、巻き取り速度に対する経験値を検出
し、
　センサ（２０）が故障した場合、前記残った糸の長さに依存して、前もって求めた巻き
取り速度に対する前記経験値を使用して前記巻き取り速度を設定する、
請求項１から９までのいずれか１項に記載の方法。
【請求項１１】
　紡績コップ（９）から綾巻きパッケージ（１１）に糸（３０）をそれぞれ巻き取るため



(3) JP 5916374 B2 2016.5.11

10

20

30

40

50

に構成されている複数の作業ユニット部（２）を有するワインダであって、
　前記糸（３０）の走行時に、前記糸のテンションを表す量を測定する１つずつのセンサ
（２０）と、
　前記糸（３０）に糸テンションを与える糸テンショナ（１４）と、
が配置されており、
　前記糸テンションを閉ループ制御するための制御手段（４０，５０）が設けられており
、
　前記制御手段は、前記糸テンションを表す測定量（ｙ）と、前記糸テンションを表す量
の目標値（ｖ）と、を比較し、前記比較（ｅ）に依存して、前記糸テンションを調整する
ために糸テンショナ（１４）に対する調整信号（ｕ）を生成するために構成されており、
　前記制御手段（４０，５０）は、前記センサ（２０）が故障した場合に前記糸テンショ
ンを開ループ制御するように構成されているワインダにおいて、
　前記制御手段（４０，５０）は、
　前記紡績コップに残っている糸の長さを表す量を検出するため、
　前記紡績コップに残る糸の長さを表す量に依存して、閉ループ制御された糸テンション
による巻き取り中に検出した少なくとも１つの調整信号（ｕ）から、前記調整信号（ｕ）
に対する経験値を求めるため、および
　センサ（２０）が故障した場合には、前記紡績コップ（９）に残っている糸の長さを表
す量に依存して、前記経験値の少なくとも一部を調整信号（ｕ）として使用して、前記糸
テンショナ（１４）に対する糸テンションを開ループ制御するように構成されている、
請求項１から１０までのいずれか１項に記載の方法を実施するワインダ。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、１つずつの糸が紡績コップから綾巻きパッケージに巻き取られる多数の作業
ユニット部を有するワインダと、ワインダを動作させる方法とに関する。
【背景技術】
【０００２】
　ワインダには、糸の走行時に、糸テンションを表す量を測定する１つずつのセンサと、
糸に糸テンションを与える糸テンショナとが配置されており、また上記の糸テンションを
表す測定量と、この糸テンションを表す量の目標値とを比較し、この比較に依存して上記
の糸テンショナに対する調整信号を生成して、糸テンションを調整することよって上記の
糸テンションが閉ループ制御される。ここでは上記のセンサの故障が確認され、これに基
づいて上記の糸テンションが開ループ制御される。
【０００３】
　公知のワインダでは、上記の糸引張力ないしは糸テンション、すなわち糸断面を対する
糸引張力が開ループ制御または閉ループ制御される。上記の糸テンションを開ループ制御
する際にはセンサは不要であり、上記の糸テンショナには、例えば一定の調整信号をあら
かじめ設定することができる。上記の糸テンションを閉ループ制御するためには、糸テン
ションを表す量を測定するセンサが必要である。ふつうはいわゆる糸引張力センサが使用
される。上記の糸テンションを閉ループ制御するかまたは開ループ制御するかの設定は、
オペレータがあらかじめ設定することができる。このような設定は有利にはロット毎にあ
らかじめ設定される。ここで１ロットとは、同じヤーンが同じ特性で複数の綾巻きパッケ
ージに巻かれる複数の作業ユニット部によって構成される。基本的には上記のオペレータ
は、糸引張力センサが設けられている場合に開ループ制御を設定することも可能である。
この場合、上記の糸引張力センサは、非作動状態にされるか、または少なくとも上記の測
定値が制御ユニットによって使用されない。
【０００４】
　JP 2009-242097 Aから公知であるのは、テンションセンサが接触することによってダメ
ージを受け得る弱いヤーンが存在することである。それにも拘わらず糸テンション設定値
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に十分に相応する糸テンション経過を実現するため、実際の巻き取りプロセスの前にテン
ション付与パターンを作成する。すなわち、糸テンショナの調整信号に対する目標経過を
作成するのである。上記の引用した明細書によれば、巻き取り側ボビンの直径が増大する
のに伴って上記の糸テンションを小さくする。このため、サンプルパッケージを作製して
上で説明したパターンを求める。この巻き取りサンプルを作製する際にはテンションセン
サを使用する。ここでは、巻き取りサンプルを作製する際に検出した糸テンションの調整
信号は、テンション付与パターンとして多数の作業ユニット部に使用される。上記のサン
プルパッケージを引き続いて使用することはできない。それは、巻き取られるヤーンは上
記のテンションセンサによって必ずダメージを受けることになるからである。ヤーンとテ
ンションセンサとが接触することによって糸切れが頻繁に発生する場合、場合によっては
上記の巻き取りサンプルに対し、後に処理しようとするヤーンとは異なるヤーンを使用し
なければならないこともある。さらにサンプルパッケージを作製しなければならないこと
により、生産性の損失に結び付いてしまう。したがって上記のような解決手段は、JP2009
-242097Aに記載されている特別な状況下でしか意味がないのである。
【０００５】
　紡績コップから糸を引き出す際、相応の影響を及ぼさなければ、糸テンションが増大す
ることが公知である。それでもなお糸テンションを一定に保つため、上で説明したように
糸テンショナを用いて糸テンションを閉ループ制御することができる。この場合に巻き取
りに起因した糸テンションの増大に相応して上記のテンショナ圧を小さくする。糸テンシ
ョナの他に、巻き取り速度によって上記の糸テンションに影響を与えることができる。こ
のような理由により、例えば、DE 37 33 597 A1からは、紡績コップに残っている糸の長
さに依存して、巻き取り速度を開ループ制御することが公知である。巻き取り速度のこの
ような閉ループ制御は、糸テンショナを用いた糸テンションの閉ループ制御とは択一的ま
たはこれに加えて行うことができる。上記の糸テンションを閉ループ制御する場合、糸テ
ンショナによっては上記のあらかじめ定めた糸テンションを、もはや維持できなくなって
はじめて上記の巻き取り速度を変化させることも可能である。紡績コップに残る糸の長さ
が少なくなると、さらなる影響を加えなければ、糸テンションは増大することになる。し
たがって糸テンショナがコップを移動しはじめる時には比較的大きな圧力を作用させ、コ
ップ移動の最中にこの圧力を下げるのである。さらに上記の圧力をもはや下げることので
きない点に糸テンショナが達することがあり得る。このことが意味するのは、糸テンショ
ンが増大し得ることである。これを阻止するため、巻き取り速度を下げることができる。
有利にはこの速度を段階的に低下させる。最初の段階ではこの速度を、あらかじめ定めた
割合だけ下げて糸テンションを下げ、これによって糸テンショナが必然的にその圧力を再
度上げることになり、ひいては上記の糸テンションが一定に保たれるようにする。いまや
糸テンションは再び糸引張力センサおよび糸テンショナを用いて閉ループ制御することが
できる。ここでは糸テンショナの圧力がふたたび最小値まで下がってはじめて、第２の段
階において巻き取り速度をさらに低下させるのである。
【０００６】
　上記の綾巻きパッケージの所要の品質に対し、あらかじめ定めた糸テンションを維持す
ることは多くの場合に極めて重要であるため、糸テンションを上記のように閉ループ制御
する。また多くの場合に糸引張力センサまたはこれに相応するセンサが正常に機能するこ
とは、重要な意味を有する。上記のセンサが故障した場合、糸テンションの閉ループ制御
をもはや行うことはできない。ワインダが停止してしまうか、または少なくとも該当する
作業ユニット部が停止してしまうことになる。
【０００７】
　このような理由から、JP 2009-242096 Aにおいて提案されているのは、作業ユニット部
のテンションセンサの測定値を記憶し、テンションセンタが故障した場合にこの故障の前
に最後に記憶したテンション値に基づいて糸テンションを開ループ制御することである。
択一的には、故障が発生した作業ユニット部において糸テンションを開ループ制御するた
め、この故障の前に別の複数の作業ユニット部において検出した測定値の平均値を使用す



(5) JP 5916374 B2 2016.5.11

10

20

30

40

50

ることができる。つまりこれにより、センサが故障した場合にもワインダの動作を継続す
ることができるのである。しかしながら上記のテンションセンサによって新たな測定値が
供給されない限り、糸テンションの制御に使用されるテンション測定値は、最後の値また
は別の作業ユニット部の平均値のどちらを使用するかとは無関係に一定のままである。し
たがってこの方法は、比較的長く続きかつ直接的には除去することのできない故障には適
当していないのである。上記のことが当てはまるのは殊に、上記のコップをほどくことに
よって発生する影響が、センサが正常に機能する場合には完全にまたは部分的に糸テンシ
ョン閉ループ制御によって調整できるからである。一定の値によって開ループ制御する場
合には、これはもはや不可能である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】JP 2009-242096 A
【特許文献２】DE 37 33 597 A1
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　本発明の課題は、糸テンションを表す量を測定するセンサが故障した場合、糸テンショ
ンが個々の作業ユニット部において閉ループ制御されるワインダの挙動を改善することで
ある。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　上記の方法についての課題は、本発明の請求項１により、１つずつの糸を紡績コップか
ら綾巻きパッケージに巻き取る複数の作業ユニット部を有するワインダを動作させる方法
であって、上記の糸の走行時に、糸テンションを表す量を測定する１つずつのセンサと、
糸に糸テンションを与える糸テンショナとが配置されており、糸テンションを表す測定量
と、糸テンションを表す量の目標値とを比較し、この比較に依存して、糸テンションを調
整するために糸テンショナに対する調整信号を生成し、１つのセンサの故障を確認した後
、糸テンションを開ループ制御する、ワインダを動作させる方法において、上記の紡績コ
ップに残っている糸の長さを表す量をそれぞれ検出し、この紡績コップに残っている糸の
長さに依存して、閉ループ制御された糸テンションによる巻き取り中に検出した少なくと
も１つの調整信号から、この調整信号に対する経験値を求め、１つのセンサが故障した場
合、糸テンショナによって糸テンションを開ループ制御するため、紡績コップに残ってい
る糸の長さに依存して、前に求めた前記の調整信号に対する経験値を調整信号として使用
することによって解決される。
【００１１】
　またワインダについての課題は、本発明の請求項１２により、紡績コップから綾巻きパ
ッケージに糸をそれぞれ巻き取るために構成されている複数の作業ユニット部を有するワ
インダであって、上記の糸の走行時に、糸テンションを表す量を測定する１つずつのセン
サと、糸に糸テンションを与える糸テンショナとが配置されており、この糸テンションを
閉ループ制御するための制御手段が設けられており、この制御手段は、糸テンションを表
す測定量と、前記の糸テンションを表す量の目標値とを比較し、この比較に依存して、糸
テンションを調整するために糸テンショナに対する調整信号を生成するために構成されて
おり、この制御手段は、上記のセンサが故障した場合に糸テンションを開ループ制御する
ように構成されている、ワインダにおいて、上記の制御手段は、上記の紡績コップに残っ
ている糸の長さを表す量を検出するため、この紡績コップに残る糸の長さに依存して、閉
ループ制御された糸テンションによる巻き取り中に検出した少なくとも１つの調整信号か
ら、上記の調整信号に対する経験値を求めるため、およびセンサが故障した場合には、上
記の紡績コップに残っている糸の長さを表す量に依存して、上記の経験値の少なくとも一
部を調整信号として使用して、糸テンショナに対する糸テンションを制御するように構成
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することによって解決される。
【００１２】
　本発明の有利な発展形態は、従属請求項に記載されている。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】多数の作業ユニット部を有する本発明のワインダを示す図である。
【図２】本発明によるワインダの１つの作業ユニット部を示す図である。
【図３】糸引張力を閉ループ制御するためのブロック図である。
【図４】閉ループ制御された糸引張力およびこれに対応する糸テンショナの調整信号の時
間経過を示すグラフである。
【図５】糸引張力センサの故障中に糸引張力を開ループ制御するためのブロック図である
。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　本発明では、上記の課題を解決するため、紡績コップに残っている糸の長さを表す量を
検出し、紡績コップに残っている糸のこの長さに依存して、閉ループ制御されたテンショ
ンによる巻き取り中に検出した少なくとも１つの調整信号から、この調整信号に対する経
験値を求め、センサが故障した場合、糸テンショナによって糸テンションを開ループ制御
するため、紡績コップに残っている糸の長さに依存して、前もって求めた上記の経験値を
調整信号として使用する。
【００１５】
　本発明に記載したこの方法により、センサが故障したかないしは障害を受けた作業ユニ
ット部の動作を保証することができる。動作についてワインド条件から得られる経験値を
求めることにより、第１には、センサの故障時に使用される代替値の品質が保証される。
第２には、ワインダの高い生産性が保証される。センサが故障した場合、生産停止になる
ことも、また上記の経験値を求めるために生産が中断されることもない。紡績コップに残
っている糸の量に依存して上記の経験値を求めることにより、センサが故障した場合にも
、作業ユニット部におけるそれぞれに状態に依存して、該当する作業ユニット部の糸テン
ショナの調整信号を個別に適合させることができる。したがって綾巻きパッケージの巻き
品質は、センサが比較的長時間故障した場合であっても引き続き保証されるのである。
【００１６】
　複数の作業ユニット部の調整信号を検出して上記の経験値を求める場合、上記の代替値
の品質をさらに改善することができる。最適なケースでは、動作中の作業ユニット部のす
べての調整信号を検出する。
【００１７】
　有利には、巻かれた糸の長さが既知である紡績コップから糸をほどき、この紡績コップ
からほどいた糸の長さを、上記の紡績コップに残っている糸の量を表す量として使用する
。上記の残っている糸の量そのものは、ワインド動作中に求めるのが容易ではない。これ
に対して紡績コップにおける糸の全体量は、前段階のプロセスから、すなわちリング精紡
機における作製からいずれにせよ既知であることが多く、または例えばコップ重量および
特定の糸重量に基づいて容易に求めることができる。上記のほどいた糸の長さを求めるた
め、簡単な測定方法が公知である。使用される紡績コップが同じ糸量を有する場合、ほど
いた糸の長さを直接、基準量として使用することができる。ほどいた糸の長さを、残った
糸の量に換算する必要はない。
【００１８】
　本発明による方法の有利な１実施形態によれば、１つの作業ユニット部のセンサが故障
した場合に糸テンションを開ループ制御するために使用される上記の経験値は、このセン
サが故障する前にこの作業ユニット部の少なくとも１つの紡績コップをほどいている間に
検出した調整信号から求められる。
【００１９】
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　ここでは、１つの作業ユニット部のセンサが故障した場合に糸テンションを開ループ制
御するために使用される上記の経験値は、このセンサの上記の故障の前にこの作業ユニッ
ト部の最後の紡績コップの巻き取り中に検出した調整信号から求められる。
【００２０】
　１つの作業ユニット部のセンサが故障した場合に糸テンションを開ループ制御するため
に使用される上記の経験値が、この作業ユニット部で巻き取られた複数の紡績コップの調
整信号の平均値を表すことも可能である。
【００２１】
　本発明による方法の別の有利な１実施形態によれば、１つの作業ユニット部のセンサが
故障した場合に糸テンションを開ループ制御するために使用される上記の経験値は、同じ
ロットの複数の作業ユニット部における複数の調整信号の平均値である。
【００２２】
　１つの作業ユニット部のセンサが故障した場合に糸テンションを閉ループ制御するため
に使用される上記の経験値は、同じロットの複数の作業ユニット部の検出したすべての調
整信号の平均値とすることが可能である。
【００２３】
　１つの作業ユニット部のセンサが故障した場合に糸テンションを閉ループ制御するため
に使用される上記の経験値は択一的に、ロットの複数の作業ユニット部においてそれぞれ
最後のコップを巻き取った際に検出した複数の調整信号の平均値とすることが可能である
。
【００２４】
　有利にはセンサの上記の故障を表示する。これにより、オペレータには情報が通知され
、故障を除去するための手段を実行することができる。
【００２５】
　冒頭で説明したように、閉ループされた糸テンションによる巻き取り中、上記の巻き取
り速度を上記の糸テンショナの調整に依存して調整する場合に有利であるのは、閉ループ
制御された糸テンションによる上記の巻き取り中、上記の紡績コップに残っている糸の長
さに依存して、巻き取り速度に対する経験値を検出し、糸引張力センサが故障した場合、
残った糸の長さに依存したテンショナに対する上記の調整信号に加えて、上記の前もって
求めた巻き取り速度に対する経験値を使用して、巻き取り速度を調整する。このようにし
なければ、上記の糸テンショナの調整信号に使用される経験値は、都度の巻き取り速度に
適合しないという危険性が生じる。
【００２６】
　上記の課題を解決するためさらに、本発明による方法を実施するワインダが提案される
。このワインダは、糸を紡績コップから綾巻きパッケージに巻き取るためにそれぞれ構成
されている複数の作業ユニット部を有する。ここでは、糸の走行時に、糸テンションを表
す量を測定する１つずつのセンサと、糸に糸テンションを与える糸テンショナとが配置さ
れており、この糸テンションを閉ループ制御する制御手段が設けられている。この制御手
段は、上記の糸テンションを表す測定量と、この糸テンションを表す量の目標値とを比較
し、この比較に依存して上記の糸テンションを調整するために糸テンショナに対する調整
信号を生成するように構成されている。上記の制御手段は、上記のセンタが故障した場合
に上記の糸テンションを開ループ制御するように構成されている。本発明では、上記の制
御手段は、紡績コップに残っている糸の長さを検出するために形成されており、また閉ル
ープ制御された糸テンションによるｎ巻き取り中に検出した少なくとも１つの調整信号か
ら、上記の調整信号に対する経験値を求めるために形成されており、さらに１つのセンサ
が故障した場合に、紡績コップに残っている糸の長さを表す量に依存して、上記の経験値
の少なくとも一部分を調整信号として使用して、糸テンショナに対する糸テンションを制
御する。
【００２７】
　有利な１実施形態において上記の制御手段には、作業ユニット制御部および／または中
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央制御ユニットが含まれている。有利には上記の各作業ユニット部の作業ユニット制御部
によって上記の糸テンションの閉ループ制御および調整信号の検出が行われて上記の経験
値が求められる。上記の経験値が、上記の各作業ユニット部の調整信号だけから求められ
るか、または１つのロットの複数の作業ユニット部の調整信号から求められるかに応じて
、上記の経験値が有利には上記の作業ユニット制御部または中央制御ユニットによって求
められる。
【実施例】
【００２８】
　以下では図面に示した実施例に基づいて本発明を詳しく説明する。
【００２９】
　図１には、多数の作業ユニット部２を有するワインダ１が示されており、ここでこれら
の作業ユニット部は、ワインダ１の架構端部５５，５６の間に配置されている。このワイ
ンダは中央制御ユニット５０を有しており、この中央制御ユニットは、バスシステム６０
を介して作業ユニット制御部４０に接続されている。上記の中央制御ユニットは、操作お
よび表示のためにキーボード５２およびディスプレイ５１を有する。
【００３０】
　図２には巻き取りプロセス中の作業ユニット部２が側面図で略示されている。公知であ
りしたがって詳しく説明しないこの作業ユニット部２では、ふつうリング精紡機で製造さ
れかつ比較的少ないヤーン材料しか有しない紡績コップ９である供給側ボビンが、容量の
大きな綾巻きパッケージ１１に巻き直される。作製された綾巻きパッケージ１１は引き続
き、自動で動作するサービスユニット５７を用いて、例えば綾巻きパッケージ交換装置を
用いて、機械長手方向の綾巻きパッケージ搬送装置２１にわたされ、機械端部面に配置さ
れたボビン積み込み部または類似のものに搬送される。
【００３１】
　このようなワインダ１にはさらに、紡績コップを予備的に貯蔵可能な円形マガジンが備
え付けられているか、または上記の綾巻きパッケージ自動装置は、リールおよびボビン搬
送システム３の形態のロジスティック装置を有する。このようなリールおよびボビン搬送
システム３では、紡績コップ９ないしは空ボビン３４が回転する。これらは、垂直な向き
で搬送プレート８に配置されている。このボビン搬送システム３のうち、コップ供給区間
４と、逆に駆動することの可能な蓄積区間５と、作業ユニット部２に続く横方向搬送区間
６と、ボビン戻し区間７とだけが示されている。図示したようにここでは上記の納入され
た紡績コップ９がまず巻き取り位置１０に位置決めされ、引き続いて巻き直される。ここ
で巻き取り位置は、作業ユニット部２の横方向搬送区間６の領域に設けられている。
【００３２】
　このことを目的として、個々の作業ユニット部２は、公知でありしたがって簡単にしか
示していないように、種々異なる糸監視および処理装置を有している。この装置は、紡績
コップ９が、容量の大きな綾巻きパッケージ１１に巻き直されることを保証するだけでな
く、確実に、巻き直し過程中に糸の欠陥が発生しないように糸３０を監視しかつ検出され
た糸の欠陥が取り除かれるようにするのである。各作業ユニット部２は、作業ユニット制
御部４０を有しており、この制御部は、簡単にしか示していない制御線路を介して上記の
糸監視および処理装置に接続されており、またバスシステム６０を介して、中央制御ユニ
ット５０およびサービスユニット５７の制御装置５８に接続されている。
【００３３】
　作業ユニット部２には、例えばそれぞれ、巻き取りフレーム１８を有するワインド装置
２４が設けられており、ここでこの巻き取りフレームは、旋回転軸１９を中心として運動
するように支承されており、またワインド駆動装置２６ならびに糸綾振り装置２８が備え
付けられている。
【００３４】
　図示した実施例では、巻き取りプロセス中、綾巻きパッケージ１１はその表面が駆動ロ
ーラ２６に載置され、またこのローラにより、フリクショントルクを介して一緒に動かさ
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れる。ここでこの駆動ローラ２６には、回転数制御可能かつ逆回転可能な（図示しない）
駆動装置を介して力が加えられる。
【００３５】
　綾巻きパッケージ１１を膨らませる際の糸３０の綾振りは、糸綾振り装置２８によって
行われ、この糸綾振り装置は、この実施例においてフィンガ型糸ガイド２９を有する。
【００３６】
　さらに作業ユニット部２は有利には、断裁装置４３を備えかつ空気式に動作するスプラ
イス装置１３である糸接続装置と、下糸センサ２２と、糸テンショナ１４と、糸切断装置
１７を備えた糸クリーナ１５と、糸引張力センサ２０と、パラフィン処理装置１６とを有
する。
【００３７】
　さらに作業ユニット部２には吸引ノズル１２および把持管２５が備え付けられており、
これらには、所定の負圧を加えることができる。吸引ノズル１２および把持管２５は、機
械長手方向の負圧ビーム３２に接続されており、この負圧ビームそのものは、負圧源３３
に接続されている。
【００３８】
　図示の実施例ではまた、パラフィン処理装置１６の領域に、糸走行路に対してわずかに
後方にずれて配置された糸捕集ノズル２３が位置決めされており、これによって糸３０は
、巻き取りプロセス中にその開口４２の前を走行する。糸捕集ノズル２３も空気分岐路２
７を介して同様に負圧ビーム３２に接続されている。ここで空気分岐路２７は、糸捕集ノ
ズル２３用の接続管部３５と、比較的嵩の大きな解放管部３６とを有しており、その開口
は、正常な巻き取り動作中、待機位置Ｐに位置決めされる吸引ノズル１２により、気密に
閉じられている。吸引ノズル１２を大きく回転させることによって解放管部３６を開ける
と、糸捕集ノズル２３に加わっている負圧が解放される。
【００３９】
　エラーのない正常な巻き取り動作では、糸テンションは各作業ユニット部において閉ル
ープ制御される。この閉ループ制御は、図３においてブロック図を用いて略示されている
。この実施例では、糸引張力に対する目標値ｖがあらかじめ設定される。この目標値は、
例えば中央制御ユニット５０の傍にいるオペレータにより、１つのロットに対してあらか
じめ設定することができ、またバスシステム６０により、このロットに属する作業ユニッ
ト部２の作業ユニット制御部４０に通知することができる。糸引張力の実際値ｙは、糸引
張力センサ２０によって測定される。目標値ｖと実際値ｙとを比較するため、これらの量
の間の差分ｅを求める。このためにマイナスの符号を有する測定した実際値ｙおよび目標
値ｖが加算器４８に供給される。このようにした求めた差分ｅは、制御器４５に対する入
力信号であり、この制御器により、糸テンショナ１４に対する調整信号ｕが供給される。
加算器４８を有する比較装置および制御器４５は、この実施例において作業ユニット制御
部４０の一部分である。しかしながら基本的には、上記の閉ループ制御部を上記の中央制
御ユニットに実現することも可能である。図３のブロック図における糸テンショナ１４に
後置接続されたブロック４６は、制御技術において区間と称される。ここで区間４６には
上記の作業ユニット部の複数の部分が含まれており、これらの部分が、糸テンショナの影
響の下で、走行する糸に所定の糸テンションないしは糸引張力に作用させる。目標値また
は測定した実際値として、糸引張力の代わりに糸テンションを使用することも可能である
。場合によっては上記の糸テンションを糸引張力に換算するかまたはその逆を行わなけれ
ばならない。
【００４０】
　図４には、上で説明した閉ループ制御の作用が説明されている。ここでは糸テンショナ
１４に対する調整信号が一方の側に、また糸引張力の目標値ｖないしは実際値ｙが他方の
側に、時間ないしは紡績コップから巻き取った糸の長さについてプロットされている。こ
こで前提としたのは一定の巻き取り速度であるため、巻き取られた糸の長さは時間に比例
する。さらにここでは定常的な制御偏差のない理想的な閉ループ制御を全体としたため、
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目標値ｖと実際値ｙとは同じである。さらに制御信号ｕは、糸テンショナによって加えら
れるテンショナ圧に比例している。一定の糸引張力を維持するため、最初のうちは比較的
高いテンショナ圧が必要である。また紡績コップに残っている糸の量が小さければ小さい
ほど、ないしは巻き取った糸の長さが長ければ長いほど、テンショナ圧を低く調整して一
定の糸引張力を維持しなければならない。したがってテンショナ圧が一定の場合、糸引張
力は、巻き取った糸の長さに伴って増大することになるのである。
【００４１】
　巻き取り速度は、上で述べたようにコップ移動全体にわたって一定のままである必要は
ない。上記の糸テンショナが上記の圧力をさらに低減させることができない場合、上記の
巻き取り速度を段階的に低減して、糸引張力の閉ループ制御が再び、調整素子としての糸
テンショナによって可能になるようにする。図３のブロック図には、外乱量ｄによる巻き
取り速度の変化の影響がシンボリックに表されている。
【００４２】
　正常な巻き取り動作中、糸テンショナ１４の調整信号ｕは、各紡績コップから巻き取ら
れた糸の長さに依存して検出されて記憶される。付加的には都度の巻き取り速度が一緒に
記憶される。これらの値は、作業ユニット制御部の記憶装置または中央制御ユニットの記
憶装置にネットワークフェイルセーフで記憶することができる。この記憶は、例えばテー
ブルの形式で行うことができる。この場合、このテーブルにより、巻き取られた糸の長さ
と、調整信号ｕおよび巻き取り速度に対する値とが対応付けられる。ここでは巻き取られ
た糸の長さと、紡績コップに残っている糸の所定の量とが対応する。巻き取られた糸の長
さは、例えば、公知のように駆動ローラ２６の回転から求めることができる。このために
駆動ローラ２６の回転を検出してカウンタに記憶する。この場合のこのカウンタは、紡績
コップの交換毎にリセットしなければならない。上記の回転数は、巻き取られた糸の長さ
に比例する。この値は、上記の調整信号のそれぞれの値に直接対応付けることができる。
駆動ローラ直径に基づいて糸の長さに換算する必要はない。このようにして求めかつ記憶
した上記の調整信号に対する値はすでに、本発明における経験値を表す。これらの値を後
続処理することにより、場合によっては固有の経験値を導くことができる。このことを目
的として、巻き取った糸の長さに対応する複数の調整信号値の平均値を形成することがで
きる。したがって例えば、作業ユニット部２において巻き取った１つのロットの複数また
はすべての紡績コップ９の平均値を求め、テーブルに相応に記憶することができる。１つ
のロットのすべてまたは複数の作業ユニット部２の平均値を使用することも可能である。
このために有利であるのは、まだ行われていない場合、作業ユニット部２において検出し
た値を中央制御ユニット５０に通知することである。この場合にここではこのロットのす
べての紡績コップ９の平均値またはこのロットの複数またはすべての巻き取り箇所のそれ
ぞれ最後の紡績コップ９の平均値を求めることができる。つぎにこの平均値は、テーブル
に相応に記憶される。ここでは巻き取った糸の長さのそれぞれの値と、上記の調整信号の
平均値とが対応付けられる。
【００４３】
　作業ユニット制御部４０により、その作業ユニット部２の糸引張力センサ２０の故障が
確認されると直ちに、該当する作業ユニット部２において糸テンションが閉ループ制御か
ら開ループ制御に自動的にすなわちオペレータによる介入なしに切り換わる。同時に中央
制御ユニット５０のディスプレイ５１に相応するエラー通知が表示される。このような制
御が図５に略示されている。ブロック４７は記憶装置を表しており、この記憶装置には上
で説明した経験値がテーブルの形で記憶されている。テーブルでは、巻き取った糸の長さ
と、上記の調整信号に対する１つずつの値とが対応付けられている。どの経験値を使用す
るかに応じて、作業ユニット制御部４０または中央制御ユニット５０の記憶装置４７を対
応付けることができる。紡績コップから巻きとった糸の長さと、上記のテーブルとに基づ
いて求めた調整信号ｕはつぎに糸テンショナ１４に供給される。付加的には巻き取り速度
が、上記のテーブルに記憶されている値に設定される。区間４６により、糸テンションの
実際値ｙが形成される。上記の糸テンションは閉ループ制御されるのではなく開ループ制
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御されるのにも拘わらず、この実際値ｙと、上記の目標値ｖとは近い。
【符号の説明】
【００４４】
　１　ワインダ、　２　作業ユニット部、　３　リールおよびボビン搬送システム、　４
　コップ供給区間、　５　蓄積区間、　６　横方向搬送区間、　７　ボビン戻し区間、　
８　搬送プレート、　９　紡績コップ、　１０　巻き取り位置、　１１　綾巻きパッケー
ジ、　１２　吸引ノズル、　１３　スプライス装置、　１４　糸テンショナ、　１５　糸
クリーナ、　１６　パラフィン処理装置、　１７　糸切断装置、　１８　巻き取りフレー
ム、　１９　旋回軸、　２０　糸引張力センサ、　２１　綾巻きパッケージ搬送装置、　
２２　下糸センサ、　２３　糸捕集ノズル、　２４　ワインド装置、　２５　把持管、　
２６　駆動ローラ、　２７　空気分岐路、　２８　糸綾振り装置、　２９　フィンガ型糸
ガイド、　３０　糸、　３２　負圧ビーム、　３３　負圧源、　３４　空ボビン、　３５
　接続管部、　３６　解放管部、　４０　作業ユニット制御部、　４５　制御器、　４８
　加算器、　５０　中央制御ユニット、　５１　ディスプレイ、　６０　バスシステム、
　ｙ　実際値、　ｖ　目標値、　ｅ　差分、　ｕ　調整信号

【図１】 【図２】
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【図４】

【図５】
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